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(57) Abstract: The invention 
concerns a tyre tread comprising 
grooves (5') defining raised 
designs (50, 51, 52, 53, 54), at 
least one of said patterns being 
provided with first and second 
incisions (55, 56, 57), said 
incisions being each delimited 
by two main side surfaces linked 
by an end surface, each of the 
first incisions (55, 57) emerging 
onto the running surface of 
the tread in new condition and 
extending at most to a depth 
PIM and each of the second 
incisions (56) extending at most 
to a depth P. The running tread 
is characterised in that the base 
surfaces of the first incisions 
and the top surfaces of the 
second incisions are functionally 
arranged so that whatever the 
wear level, the length of the 
ridges on the running tread 
surface is at least equal to 75 % 
of the length of the ridges in new 
condition. 
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(57) Abreg£ : Bandc de roulcmcnt de pneumatique comportant des rainurcs (5') dclimitant des motifs de relief (50, 51, 52, 53, 54), 
au moins un de ces motifs etant pourvu de premieres et de deuxiemes incisions (55, 56, 57), lesdites incisions etant chacune delimitee 
par deux surfaces laterales principales reliees par une surface d'extremite, chacune des premieres incisions (55, 57) debouchant sur la 
surface de roulement de la bande a T6tat neuf et s'&end au maximum jusqu'a la profondeur P1M et chacune des deuxiemes incisions 
(56) s'etend au moins jusqu'a la profondeur P. La bande de roulement est caracterisee en ce que les surfaces de fond des premieres 
incisions et les surfaces de sommet des deuxiemes incisions sont fonctionnellement agencees de maniere a ce que quel que soit le 
niveau d'usure la longueur des aretes sur la surface de roulement soit au moins egale a 75 % de la longueur des aretes a Petal neuf. 
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SCULPTURE DE BANDE DE ROULEMENT DE PNEUMATIQUE. 

L'invention conceme les bandes de roulement destinees notamment a equiper des 
pneumatiques et plus particulierement les sculptures de ces bandes. Elle concerae egalement les 
5 moules pour la fabrication de ces bandes de roulement. 

Pour ameliorer la performance d'adherence en roulage d*un pneumatique pourvti d'une 
bande de roulement, il est connu de pourvoir cette bande de roulement avec des motifs de relief, 
lesdits motifs etant eux-memes pourvus decisions afin d'accroitre le nombre et la longueur 
d'aretes actives dans l'aire de contact entre ce pneumatique et le sol. Par incision, on entend des 
10 rainures de faible largeur devant la largeur de la bande de roulement (par exemple, pour un 
pneumatique de vehicule poids lourd, une incision a une largeur inferieure a 1.5 mm). Quand ces 
incisions ont des profondeurs sensiblement egales a T^paisseur des motifs de relief, il a ete 
constate que plus le nombre decisions dans le contact augmente et plus remission de bruit en 
roulage augmente. 

15 Pour reduire le niveau de bruit emis en roulage d'un pneumatique dont la bande de 

roulement comporte des incisions dont les profondeurs sont sensiblement egales a l'epaisseur des 
motifs de relief, la demanderesse a propose, (voir publication WO 98/35842), de realiser un 
pontage discret desdites incisions. Dans la demande de brevet publiee sous la reference 
EP 858875, il est d6crit un moule de realisation d'une bande de roulement pourvue de telles 

20 incisions avec pontage, ce moule comportant deux parties, une premiere partie moulant la face 
externe de la bande destinee a venir en contact avec le sol pendant le roulage et une deuxieme 
partie de moule moulant la face interne. Dans la configuration de moulage, il est precise qu'un 
element moulant de la premiere partie de moule est fonctionnellement agenc6 avec un 616ment 
moulant de la seconde partie de moule pour former un meme element moulant et delimiter au 

25 moins un orifice laissant passer le melange de caoutchouc pendant le moulage afin de mouler au 
moins un pont de liaison. Ce moule, s'il permet effectivement de r6aliser des sculptures 
comportant des incisions et des rainures pourvues de pont de liaison procurant de tr&s bons 
resultats en bruit, est toutefois d'une mise en ceuvre couteuse et delicate. II est, en eflFet, imp6ratif 
de r6aliser une mise en place sujffisamment precise des elements moulants sur chacune des deux 

30 parties de moule afin de realiser la cooperation desdits elements moulants. 

En outre, il est connu, par exemple dans la demande GB 51 1,271, de realiser une bande 
de roulement ayant une premiere s6rie et une seconde s6rie d'incisions, la premiere s6rie etant 
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formee d'incisions debouchant sur la surface de roulement de la bande a l'etat neuf et ayant des 
profondeurs uniforme environ moitie de la hauteur des motifs de relief de ladite bande, la 
seconde serie eiant formee d'incisions ne d6bouchant pas sur la surface de roulement de la bande 
a l'etat neuf. Afin de conserver une bonne performance d'adherence apres ime usure partielle de la 
5 bande (affectant celle-ci sur une partie seulement de son epaisseur) les incisions de la deuxieme 
serie apparaissent sur la nouvelle surface de roulement pour conferer a la bande une performance 
en adherence sur sol mouille au moins egale a la performance initiale. Ces incisions de la 
deuxieme serie apparaissant sur la surface de roulement apres une usure partielle s'etendent elles- 
memes sur une partie seulement de l'epaisseur de la bande voire sur l'epaisseur restante. Ces 
10 incisions sont decalees longitudinalement par rapport aux incisions de la premiere serie et 
peuvent apparaitre sur la surface de roulement avant meme la disparition totale des premieres. 

S'il a bien et6 constats quWe bande de roulement pourvue d'une sculpture telle que 
decrite dans ce dernier document etait meilleure en bruit comparativement a une meme bande 
pourvue d'incisions s'etendant sur toute l'epaisseur des motifs de relief, il n'en demeure pas moins 
15 que le niveau de performance obtenu est bien moindre qu'avec une mSme sculpture pourvue d'une 
pluralite de ponts de liaison reliant les parois principales des incisions. 

Le besoin s'est fait sentir d'obtenir une sculpture de bande de roulement qui offre une 
performance d'adherence satisfeisante quel que soit le niveau d'usure de cette bande et qui 
minimise les emissions de bruit pendant le roulage d'un pneumatique equipe d'une telle bande & 
20 l'etat neuf et egalement pendant Vusage dudit pneumatique, tout en ofirant la possibility d'une 
realisation par moulage qui soit aisee a mettre en ceuvre et economique. 

Dans ce but, la bande de roulement selon 1'invention d'epaisseur totale E comprend des 
rainures d'une profondeur P inferieure a E et delimitant des motifs de relief ayant des epaisseurs 
au plus egales a 1'epaisseur E; au moins un de ces motifs est pourvu de premieres et de deuxiemes 
25 incisions, lesdites incisions etant chacune delimitee par deux surfaces laterales principales relives 
par une surface d'extremite, chacune des premieres incisions debouchant sur la surface de 
roulement de la bande a l'&at neu£ chacune des deuxiemes incisions etant entierement sous la 
surface de roulement k l'etat neuf et s'etendant au moins jusqu'a la profondeur P. 

Cette bande de roulement est caracterisee en ce que : 

30 • chaque premiere incision a une trace continue sur toute surface parallele a la surface 

de roulement k l'6tat neuf comprise entre ladite surface de roulement a l'etat neuf et une 
profondeur minimalePlm au plus egale a 80% de la profondeur maximalePlM de ladite 
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premiere incision, lesdites profondeurs etant mesurees peipendiculairement a la surface de 
roulement a l'6tat neuf; cette trace etant de longueur LI au moins egale a 75% de la longueur LO 
de la trace de la meme premiere incision sur la surface de roulement a Tetat neuf; 

• la surface d'extremite formant le fond de chaque premiere incision s'etend entre la 
5 profondeur minimale Plm et la profondeur maximale P1M, la longueur totale de la trace de cette 
premiere incision sur toute surface parallele a la surface de roulement a l'etat neuf et situee a une 
distance comprise entre Plm et P1M diminuant progressivement pour etre egale aLIM a la 
profondeur P1M, cette longueur L1M etant au plus egale a 75% de la longueur Llm de la trace de 
cette incision a la profondeur Plm, 

10 • chaque deuxieme incision a une surface d'extr6mit6 formant le sommet de ladite 

deuxi&ne incision - correspondant a la surface de Pincision reliant les parois principales de ladite 
incision et situee au plus pres de la surface de roulement a l'etat neuf - s'&endant entre une 
profondeur minimale P2m et une profondeur maximale P2M, P2m etant inferieure a P2M, ces 
profondeurs etant mesurees par rapport a la surface de roulement a l'etat neuf, et en ce que 

15 • a chaque premiere incision est fonctionnellement associSe au moins une deuxieme 

incision de facon que pour le motif de relief considere et dans la zone de contact du pneumatique 
avec le sol, et quel que soit le niveau d f usure de la bande, la somme des longueurs des traces des 
premieres et deuxiemes incisions sur la surface de roulement soit superieure a 75% de la longueur 
des traces des premieres incisions dans le contact lorsque la bande de roulement est a l'etat neuf. 

20 Par longueur d'une trace d'une incision debouchant sur la surface de roulement a l'6tat 

d^sure considere, on entend la longueur moyenne mesuree le long de Tune des aretes formees par 
Intersection de chaque paroi principale de ladite incision avec ladite surface de roulement. 

Pr6f6rentiellement, la longueur L1M en fond d'incision est au plus egale a la moitie de 
la longueur Llm de la trace de cette incision a la profondeur Plm. 

25 La sculpture selon 1'invention permet a la fois d'obtenir un niveau d'adherence 

satisfaisant quel que soit le niveau d'usure grace a la presence d'une longueur d'aretes suffisantc, 
lesdites aretes etant formees par les premieres incisions a T6tat neuf et les premieres et les 
deuxiemes incisions apres usure partielle, et d'obtenir un faible niveau de bruit en roulage. II est 
essentiel que chaque premiere incision, entre Plm et P1M ait sa longueur qui diminue de facon 

30 substantielle et qu f en combinaison au moins une deuxieme incision pr&ente une region de 
chevauchement pour compenser cette diminution de longueur. 
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Preferentiellement, chaque deuxi&me incision a sa longueur sur toute surface parallele a 
la surface de roulement a T6tat neuf qui augmente progressivement entre P2m et P2M, le taux 
d'accroissement etant proportionnel au taux de r6duction de longueur de la premiere incision avec 
laquelle elle est fonctionnellement agenc£e. La longueur L2m de la trace de chaque deuxieme 
5 incision a la profondeur P2m est par exemple inferieure a la moitie de la longueur L2M de la 
meme incision a la profondeur P2M. 

Afin de realiser une transition efficace entre les premieres et les deuxi&me incisions, il 
est avantageux que ces incisions satisfassent la relation suivante : 

• Plm<;P2m<;PlM. 

10 II est en outre avantageux de pr6voir que ces memes deuxiemes incisions v&ifient la 

relation suivante : 

• Plm<P2M<PlM, 

de maniere a ce qu'il y ait un chevauchement partiel des premieres incisions avec les 
deuxiemes incisions. 

15 Une performance optimaie est atteinte des lors que les premieres incisions vdrifient les 

relations suivantes : 

PlM-Plm^E/5 et, 

0,40. E^P1M+Plm£ 0,6. E 

ou E represente 1'epaisseur de la bande de roulement correspondant sensiblement a 
20 l^paisseur totale pouvant §tre usee en roulage. 

En combinaison avec ces domaines de valeurs, il est avantageux que les deuxiemes 
incisions satisfassent les relations suivantes : 

P2M-P2m£E/5et, 

• 0,40 . E <; P2M+P2m <. 0,60 . E 

25 

De fa9on pr6f<Srentielle, les g6om6tries des surfaces d ! extr6mit6 (de fond ou de sommet) 
des premieres et deuxiemes incisions forment une pluralite d f ondulations. Par ondulation, on 
entend soit des formes curvilignes soit des formes g6ometriques constitutes d'une suite de 
surfaces bris6es (c'est-a-dire presentant des inclinaisons differentes) ou encore une combinaison 
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de fonnes curvilignes et de surfaces brisees. Ces ondulations peuveot etre combinees a la fois 
dans la direction de l f 6paisseur de la bande et dans une direction perpendiculaire a cette epaisseur. 

Le d^posant a en outre constate que le bruit en roulage etait encore reduit en formant 
des premieres incisions presentant en coupe des orientations differentes des orientations des 
5 deuxiemes incisions (preferentiellement, les premieres incisions sont sensiblement 
perpendiculaires a la surface de rouiement de la bande de roulement a l'etat neuf). 

L'invention concerne egalement un moule pour mouler une bande de roulement 
presentant des surfaces principales exterieure et interieure reliees par des surfaces laterales, cette 
bande comportant des premieres et des deuxiemes incisions, les premieres incisions debouchant 
10 sur la surface exterieure formant la surface de roulement de la bande a Tetat neuf et les deuxiemes 
incisions debouchant sur la surface interieure sans deboucher sur la surface de roulement k l'&at 
neuf. 

Dans ce but, il est propose un moule pour le moulage d*une bande de gomme, ledit 
moule comportant une matrice superieure et une matrice inferieure pourvues chacune d'une 

15 surface de moulage pour mouler respectivement les faces superieure et inferieure de la bande, 
lesdites matrices etant destinees, lorsque le moule est en position de fermeture, i delimiter un 
volume interne de moulage equivalent au volume de la bande de gomme, les matrices superieure 
et inferieure comportant chacune au moins une lamelle, faisant saillie sur leur surface de 
moulage, destinees a former chacune dans la bande de gomme au moins une incision ne 

20 debouchant que sur une des surfaces exterieure et interieure, lesdites lamelles etant pourvues de 
faces laterales et de feces d'extremite joignant les parois laterales, une lamelle de la matrice 
superieure etant agencee avec au moins une autre lamelle de la matrice inferieure de fapon a 
presenter un decalage d mesure dans une direction sensiblement perpendiculaire a la surface de 
Tune desdites lamelles. 

25 Le moule est caracterise en ce que les faces d'extremite des lamelles des matrices 

superieure et inferieure ont des geometries passant respectivement par des minima Plm, P2m et 
des maxima P1M, P2M, lesdits minima et maxima etant mesures par rapport a la surface de 
moulage de la matrice superieure dans la position de fermeture du moule et en ce que P2M 
satisfait la relation suivante : 

30 Plm<P2M<PlM. 

En outre, le moule selon l'invention est tel que : Plm < P2m < P1M, de fa9on k ce que 
le chevauchement des lamelles de la matrice superieure avec les lamelles de la matrice inferieure 
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soit situe dans une zone preferentielle vis-a-vis de la perfonnance bruit June bande moulee dans 
un moule tel que decrit 

Dans le cas ou il est prevu sur un meme motif de relief plusieurs premieres incisions 
d6bouchant sur la surface de roulement de la bande de roulement a l'etat neuf, lesdites premieres 
5 incisions etant disposees de maniere sensiblement regulidre avec un pas p, il est alors avantageux, 
si d represente la distance moyenne separant deux incisions, que cette distanced entre une 
premiere incision et une deuxieme incision soit comprise entre 0,15 et 1,5 fois la valeur du pas p. 



Le moule de bande de roulement qui vient d'etre decrit peut etre employ^ pour mouler 
10 une bande plate non continue ou bien une bande en forme d'anneau; en outre, ce moule peut 
comporter sur sa matrice sup6rieure un ou plusieurs autres Elements moulants pour mouler des 
rainures delimitant des motifs de relief dans la bande de roulement. 

Bien entendu, les differentes variantes de bandes de roulement qui sont decrites dans le 
present document peuvent etre realisees au moyen d'un moule selon l'invention. 

15 D'autres caract&istiques et avantages de Tinvention ressortent de la description faite ci- 

apres en reference aux dessins annexes qui montrent, a titre d'exemples non limitatifs, des formes 
de realisation d f un moule et d'une sculpture objet de l'invention. 

Figure 1 : vue partielle d'un moule selon 1'invention; 

Figure 2 : vue en coupe suivant II-II du moule de la figure 1 ; 

20 Figure 3 : vue en coupe suivant EI-III du moule de la figure 1; 

Figure 4 : vue partielle d'une variante de moule selon l'invention; 

Figure 5 : vue en coupe suivant V-V du moule de la figure 4; 

Figure 6 : vue schematique d'un bloc de gomme d'une sculpture de bande de roulement 
pourvu d'incisions moulees avec un moule tel que montre a la figure 1; 

25 Figure 7 : Variante d'un moule selon l'invention comportant une lamelle dont le profil 

d'extr6mit6 suit une forme ondutee; 

Figure 8 : coupe selon la ligne VIII- VIII du moule de la figure 7; 

Figure 9 : vue de la surface d'un bloc de gomme d'une sculpture pourvu de premieres 
incisions et de deuxiemes incisions selon l'invention moulee avec le moule de la figure 7; 
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Figure 10 : vue en coupe longitudinale d'une variante d'un bloc de sculpture selon 
Tinvention; 

Figure 1 1 vue en coupe, selon la ligne XI-XI, du bloc represents a la figure 10; 
Figure 12 vue en plan d'une sculpture selon Tinvention. 

5 

La figure 1 montre un moule selon Tinvention dans la configuration de moulage d ! une 
bande de roulement. Sur cette figure 1, le moule 10 comporte une partie de moule superieure 101 
et une partie de moule inf&rieure 102, chaque partie 6tant pourvue d'une surface de moulage, 
respectivement 103 et 104, pour mouler respectivement la surface externe et la surface interne de 

10 ladite bande (la surface externe correspondent a la surface de roulement). Une pluralite de 
premieres lamelles 1 sont fixees dans la partie superieure 101 du moule pour faire saillie sur la 
surface de moulage 103 de cette partie de fa^on a mouler des incisions debouchant sur la surface 
de roulement de la bande a V6tat neuf. La lamelle 1 repr&entee sur la figure 1 est de forme plane 
et de largeur constante jusqu'ik une profondeur Plm et comporte une partie d'extremite 1 1 dont la 

15 gen6ratrice presente sur le plan de la figure 1 une trace qui est composee de deux parties 12, 13 
sensiblement rectilignes et paralleles a la trace de la surface de moulage 103 sur le meme plan, 
ces deux parties 12, 13 etant reliees par une partie curviligne 14 s'etendant en direction de la 
surface de moulage 103. La trace de la partie d'extremitS 11 de la lamelle 1 passe par une distance 
minimale Plm et par une distance maximale P1M correspondant a la profondeur maximale de 

20 Tincision moul6e par cette lamelle. La distance Plm est sensiblement egale a la moitie de P1M , 
tandis que P1M est sensiblement egale a la moitte de la distance E sSparant les surfaces de 
moulage des parties superieure et inferieure (les distances Plm et P1M etant mesur6es par rapport 
a la surface de moulage 103). De cette fa9on, la lamelle 1 permet le moulage d'une incision dont 
le fond n'est pas uniformement a une meme profondeur par rapport a la surface de roulement de la 

25 bande apres moulage. La lamelle 1 moule une incision dont la trace sur une surface parallele a la 
surface 103 pr&ente deux traces disjointes dont la longueur totale est sensiblement egale a 75% 
de la longueur de la meme incision sur la surface de roulement a T&at neuf. 

En combinaison avec la premiere serie de lamelles, des deuxiemes lamelles 2 sont 
fixees dans la partie inferieure 102 du moule 10 pour faire saillie sur la surface de moulage 104 
30 de cette partie de fa9on a mouler des incisions debouchant sur la surface interne de la bande. La 
lamelle 2 montrde a une forme plane et est limitSe par une paroi d'extr&nrte 21dont la trace sur le 
plan de la figure 2 comporte deux parties sensiblement rectilignes 22 et 23 reliees par une 
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partie 24 s f &endant au dela desdites deux parties dans une direction perpendiculaire a la surface 
de moulage 104 de la partie inferieure 102 du moule. Cette lamelle 2 est destinee au moulage 
d*une incision d6bouchant uniquement sur la surface interne de la bande moulee, la trace de la 
partie d'extr&nit6 21 de la lamelle 2 passant par une distance minimale P2m et par une distance 
5 maximale P2M qui sont, dans le cas pr&ent, inf&rieures k la distance E s6parant les surfaces de 
moulage des parties superieure et inf&rieure. 

II est forme plusieurs regions de chevauchement entre la lamelle 1 de la partie 
externe 101 et la lamelle 2 de la partie interne 102, de fa9on qu'apres une usure suffisante de la 
bande moulee avec ce moule, les incisions moulees par la premiere lamelle 1 et par la deuxfeme 
10 lamelle 2 d^bouche toutes les deux sur la surface de roulement En outre, ces lamelles verifient 
les trois relations suivantes : 

Plm<P2m<PlM, 

Plm<P2M<PlM, 

P2M«E/2. 

15 Chacune des premieres et des deuxiemes lamelles 1 et 2 est dans le cas present 

respectivement sensiblement perpendiculaire a chacune des surfaces de moulage des parties 
inf&ieure et supdrieure, comme cela est visible sur les figures 2 et 3 montrant le meme moule en 
coupe selon les lignes H-1I et Hi-Ill; les lamelles 1 et 2 sont distantes entre elles d'une distance d 
qui est ici sensiblement egale a l'epaisseur desdites lamelles. Pour Sviter toute reunion des 

20 incisions moulees par lesdites premiere et deuxieme lamelles (par reunion, on entend une 
continuity des volumes desdites incisions), il est necessaire que la distance d entre une premiere 
et une deuxi&ne lamelle sort plus grande que z£ro. 

Dans Pexemple decrit, chaque premiere et deuxieme lamelle a une forme g6nerale 
plane, mais il est bien sur possible d'employer des lamelles de forme generate curviligne; il est 
25 egalement possible d'avoir une premiere lamelle de forme plane et une deuxieme lamelle de 
forme ondulee presentant plusieurs ondulations (ou bien l'inverse). 

Sur la figure 4, une autre variante d'un moule 10' selon l'invention est representee dans 
la configuration de moulage et comporte une partie de moule superieure 101 1 et une partie de 
30 moule inferieure 102* delimitant un espace de moulage d'epaisseur E. La partie superieure de 
moule 10r porte une premiere lamelle 1' de forme g6n£rale plane faisant un angle a different de 
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90° avec la surface de moulage 103' de ladite partie de moule comme cela est visible sur la 
figure 5 montrant une coupe selon la ligne V-V du moule de la figure 4. Cette lamelle l\ destinee 
au moulage d'une premiere incision debouchant sur la surface de roulement d'une bande de 
roulement neuve, comporte une partie d'extremite IT formee d'une partie 12' sensiblement 
5 parall&le k la surface de roulement prolongte par une partie 13* inclin6e par rapport a cette 
surface. La trace IT de cette face d'extr6mit6 sur le plan de la figure 4 passe par un minimum 
Plm et par un maximum P1M. 

En combinaison avec cette premiere lamelle l\ la partie interieure de moule 102 1 porte 
une deuxieme lamelle 2' plane et de meme epaisseur que ladite premiere lamelle; cette deuxieme 
10 lamelle 2 f est parallele k ladite premiere lamelle 1' de fa9on a Stre espacee de cette premiere 
lamelle d'une distance moyenne d sensiblement 6gale k l'epaisseur desdites lamelles. La deuxieme 
lamelle 2' est pourvue d'une face d'extr&nitS 21', reprSsentant le sommet de l'incision moulee avec 
cette deuxieme lamelle, dont la trace 21' est rectiligne et inclinee par rapport a la surface de 
moulage de la partie externe, entre un minimum P2m et un maximum P2M. 

15 

Sur la figure 6, un bloc de gomme moule avec un moule decrit avec la figure 1 est 
montr6. Ce bloc 6 est pourvu de trois incisions 64, 65, 66 d6bouchant toutes les trois sur deux des 
faces laterales 62, 63 dudit bloc 6. L'incision interm6diaire 64 est debouchante sur la surface de 
roulement 61 du bloc 6 a l'etat neuf et s'etend au maximum sur une profondeur 6gale k P2M 

20 mesuree par rapport a ladite surface de roulement Combinees a cette incision interm6diaire 64, il 
est moule de part et d'autre de ladite incision 64, une incision 65, 66 debouchant sur la surface 
interne de la bande moulee et presentant Favantage d'avoir des regions de chevauchement avec 
rincision intermediaire de maniere a maintenir une longueur d'aretes sur la surface de roulement 
sensiblement le double de la longueur d'aretes k l'etat neuf et cela quel que soit le niveau d'usure 

25 malgr6 la disparition progressive de l'incision interm6diaire avec 1'usure de la bande. 

La figure 7 montre une vue partielle d*un exemple de moule 70 selon l'invention 
comportant une premiere 71 lamelle montee sur une partie superieure de moule 701 et une 
deuxi&ne lamelle 72 montee sur une partie inf&rieure de moule 702. La lamelle 71 pr6sente, dans 
30 le plan de cette figure, une surface d'extr6mit6 74 formte de trois ondulations sensiblement de 
mSine amplitude, cette surface d'extr6mit6 74 s'&endant entre une profondeur maximale P71M et 
une profondeur minimaleP71m mesurtes par rapport a la surface de moulage de la partie de 
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moule 701 (la profondeur minimale P71m etant egale a 80% de la profondeur maximale P71M). 
La lamelle71 a une largeurLO sur la surface de moulage de la partie superieure 701 
correspondant a la longueur de la trace de l'incision moulee par cette lamelle sur la surface de 
roulement de la bande a l'etat neuf. A la profondeur P71m, la trace de l'incision est continue et de 
5 longueur Llm sensiblement 6gale a 80% de L0. 

La lamelle72 comporte une surface d'extr&nite 73 presentant trois ondulations, 
Tondulation centrale etant d'amplitude superieure aux deux autres, cette surface d'extremite 73 
s'&endant entre une profondeur maximale P72M et une profondeur minimale P72m mesurees par 
rapport a la surface de moulage de la partie de moule 701. Ces deux lamelles71 et 72 sont 

10 decal£es dans la direction longitudinale de la bande a mouler (voir la figure 8 montrant une coupe 
selon le plan de coupe VIII- VIII de la figure 7) de maniere k mouler une premiere incision et une 
deuxieme incision de maniere a ce que lorsque la premiere incision commence a disparaitre sur la 
surface de roulement de la bande apres usure partielle, la deuxieme incision commence a 
apparaitre de maniere progressive de maniere a ce que la surface de roulement presente en 

15 permanence une longueur d'aretes au moins egale a 75% de la longueur d'aretes a l'etat neuf. 

Sur la figure 8, il est represents une coupe partielle du moule 70 montrant la partie 
superieure 701 portant la premiere lamelle 71 et la partie inferieure 702 portant la deuxieme 
lamelle 72 sensiblement decalee Tune par rapport a Tautre dans le sens longitudinal. L'espace 
prevu entre les premiere et deuxieme lamelles est sensiblement egal a la moitie de la distance 
20 separant deux premieres lamelles de fa9on a obtenir une rigidite la plus homogene possible et un 
fonctionnement homogene du motif de relief pourvu des incisions moulees par les premieres et 
deuxieme lamelles. La premiere lamelle 71 est perpendiculaire a la surface de moulage de la 
partie superieure 701 tandis que la deuxieme lamelle 72 est inclin6 de fa9on a ne pas Srre 
perpendiculaire a cette surface de moulage. 

25 

La demanderesse a procede a des essais de roulage comparatifs sur des pneumatiques de 
dimension 315/80 R 22.5 : 

- temoin Tl comportant une sculpture pourvue d'incisions debouchant sur la surface de 
roulement de la bande de roulement k F6tat neuf et se prolongeant sur toute la hauteur des motifs 

30 de relief; 

- temoin T2 comportant une sculpture pourvue des memes incisions, elles memes 
pourvues d'une plurality de ponts de liaison reliant les parois opposees desdites incisions; 
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- pneumatique selon Tinvention (repere par la lettre A) comportant une meme repartition 
de motifs de relief, chaque motif etant pourvu de premieres et de deuxiemes incisions (voir 
figure 9). 

Ces differents pneumatiques ont subi un test de roulage sur vehicule poids lourd sur une 
5 piste ISO au cours duquel etait mesure le bruit emis par les pneumatiques en roulage sous couple 
selon la procedure d'essai ISO 362. 

La figure 9 montre la surface de roulement a Fetat neuf d ? un motif de relief d'une bande 
de roulement selon Tinvention equipant le pneumatique A. Ce motif de relief comporte cinq 
incisions, deux desdites incisions debouchant a la fois sur ladite surface de roulement et sur deux 
10 des parois laterales dudit motif. Ces deux premieres incisions disparaissent progressivement entre 
une profondeur minimale et une profondeur maximale sensiblement egale a la moitie de 
Tepaisseur dudit motif. En outre, il est prevu, a intervalle regulier dans la direction longitudinale 
du motif, trois autres incisions s'intercalant avec les deux premieres incisions pour prendre le 
relais desdites premieres incisions au fur et a mesure de Fusure du motif de relief 

15 Pour ce pneumatique A, on a : E = 16 mm ; Plm = 5 nun ; P1M = 10 mm ; P2m = 8 mm 

;P2M= 10mm. 

La distance d entre premieres et deuxiemes incisions dans le sens longitudinal est de 
7,5 mm. L'epaisseur des lamelles moulant les premieres et deuxiemes incisions est de : 1 mm 

Le tableau ci-apres resume les ecarts obtenus par rapport au temoin Tl, les mesures 
20 etant realisees avec des pneumatiques a T&at neuf : 



Tl 


base 


T2 


-5dbA 


A 


-3dbA 



une valeur positive indique une degradation, tandis qu'une valeur 
negative indique une meilleure performance en bruit emis pendant le 
25 roulage. 

On constate que la sculpture selon l'invention permet d f atteindre un gain qui, s'il n'est 
pas egal a celui obtenu avec le pneumatique T2 necessitant un moule couteux, est cependant tres 
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sensible par rapport au temoinTl. Enfin signalons que ce gain en bruit est conserve pendant 
toute ^utilisation du pneumatique equipe dWe bande de roulement pourvue d*une telle sculpture. 

Sur la figure 10 est montre un bloc de gomme vu en coupe. Le bloc 80 comporte deux 
5 premieres incisions 82, 83 dSbouchant sur la surface de roulement 81 dudit bloc et s'&endant sur 
une partie seulement de Tepaisseur E dudit bloc. Ces premieres incisions 82, 83 ont une meme 
geometrie et sont destinees a disparaitre progressivement entre une profondeur minimale Plm et 
une profondeur maximalePlM au fur et a mesure de Fusure du bloc 80. En combinaison avec 
chacune de ces premieres incisions, il est moul6 deux deuxiemes incisions 84, 85 et 86, 87 ne 

10 debouchant pas sur la surface de roulement du bloc a T6tat neuf. Chacune desdites deuxiemes 
incisions est entierement situ6e sous la surface de roulement a l'etat neuf et est pr6vue pour 
apparaitre progressivement entre une profondeur minimale et une profondeur maximale; en 
particulier, et au fur et a mesure de leisure du bloc 80, les deuxiemes incisions 85, 86, situees 
entre les premieres incisions 82, 83, apparaissent sur la surface de roulement avant les 

15 incisions 84, 87 qui elles-memes apparaissent avant totale disparition des premieres incisions 82, 
83. 

Sur la figure 11, montrant une vue en coupe selon un plan XI-XI du bloc 80 de la 
figure 10, on peut voir sur la partie gauche du dessin ce qui est obtenu pour un premier niveau 
d f usure du bloc : en efifet, Tincision 82 commence a disparaitre progressivement, sa trace sur la 

20 nouvelle surface de roulement etant discontinue tandis qu'apparait Tincision 86 dont la trace 
discontinue est a une distance moyenne dl . La partie droite du meme dessin peut etre vue comme 
une representation du meme bloc k un second niveau d'usure posterieur au premier niveau 
d'usure. Dans cette configuration, les deux deuxiemes incisions 84 et 85 encadrant la premiere 
incision 83 sont apparus sur la surface de roulement tandis que ladite premiere incision 83 

25 presente une trace sur cette surface de roulement qui est encore r6duite par rapport k ce qu ! elle 
etait au premier etat d'usure consid6r6. 

Cette derniere variante presente de multiple avantages : le fait de disposer d*un plus 
grand nombre de deuxiemes incisions actives seulement a partir d'une usure minimale du bloc 80 
permet une augmentation de la souplesse dudit bloc quel que soit d'ailleurs la distance dl, d2 a 
30 partir de la mi usure, avec un gain sensible en adh6rence. 

Sur la figure 12 est montrSe partiellement la surface dWe bande de roulement selon 
Tinvention comportant cinq rangtes 5 de blocs disposes dans la direction circonfSrentielle d'lm 
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pneumatique pour poids lourd et delimites par des rainures sensiblement circonferentielles 5'. Les 
blocs 51, 52, 53 des rangees ceatrale et intermediaires comportent a l'etat neuf chacun deux 
incisions 55 debouchant sur la surface de roulement et sur les parois laterales desdits blocs; en 
pointilles sont representees les traces de trois incisions 56 sous jacentes prevues pour apparaitre 
5 apres une usure partielle de la bande. Sensiblement les memes dispositions sont reproduces sur 
les rangees des bords lateraux 53, 54 de la bande, a la difference pres de la forme initiale de la 
trace des premieres incisions 57 sur la surface de roulement a l'etat neuf. 

Dans toutes les variantes presences ici, il peut Stre avantageux de pourvoir les 
premieres incisions debouchant sur la surface de roulement a l'etat neuf avec des parties 

10 sensiblement elargies pres des fonds desdites incisions afin d'eviter des problemes de cassure en 
fond d'incision qui pourraient mettre en communication lesdites premieres incisions avec les 
deuxiemes incisions sous la surface de roulement et creer alors un bruit de roulage 
supplementaire. De meme, les premieres incisions peuvent avantageusement deboucher sur deux 
faces laterales des motifs de relief jusqu'a la profondeur minimale Plm pour permettre une 

15 evacuation laterale de Fair emprisonn6 et reduire encore le bruit en roulage (dans le meme but, les 
deuxiemes incisions peuvent egalement etre prevues debouchantes sur les faces laterales des 
meme motifs). 

Les exemples qui ont ete presented sont aisement applicables au cas d'incisions 
presentant des geometries plus complexes et notamment des incisions comprenant des moyens 
20 pour assurer un blocage des parois principales desdites incisions dans leurs mouvements Tune par 
rapport a Tautre. 
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REVENDICATIONS 



5 1 - Bande de roulement d'epaisseur totale E comportant des rainures (5 1 ) de profondeur P au plus 
egale a l'epaisseur E d&imitant des motifs de relief (50, 51, 52, 53, 54) pourvus d ! au moins deux 
faces laterales, au moins un de ces motifs etant pourvu de premieres et de deuxiemes 
incisions (55, 56, 57), lesdites incisions 6tant chacune d61imit6e par deux surfaces laterales 
principales relives par une surface d f extremit6, chacune des premieres incisions (55, 57) 
10 debouchant sur deux faces laterales et sur la surface de roulement de la bande k Y&at neuf, 
chacune des deuxiemes incisions (56) s'etendant au moins jusqu'a la profondeur P, la bande de 
roulement 6tant caracterisee en ce que : 

• chaque premiere incision (55, 57), de profondeur maximale P1M, a une trace continue sur 
toute surface parallele a la surface de roulement a l'etat neuf comprise entre ladite surface de 

15 roulement a l'etat neuf et une profondeur minimale Pirn au plus egale a 80% de la profondeur 
maximale P1M de ladite premiere incision, lesdites profondeurs etant mesurees 
perpendiculairement k la surface de roulement k l'etat neuf, cette trace etant de longueur LI 
au moins 6gale a 75% de la longueur L0 de la trace de la meme premiere incision sur la 
surface de roulement a Tetat neuf; 

20 • la surface d'extr&nite formant le fond de chaque premiere incision (55, 57) s'&end entre la 
profondeur minimale Plm et la profondeur maximale P1M, la longueur totale de la trace de 
cette premiere incision sur toute surface parallele a la surface de roulement k l'etat neuf et 
situee a une distance comprise entre Plm et P1M diminuant progressivement pour Stre egale 
aLIM a la profondeur P1M, cette longueur L1M etant au plus egale a 75% de la 

25 longueur Llm de la trace de cette incision k la profondeur Plm; 

• chaque deuxi&me incision (56) a une surface d'extremite formant le sommet de ladite 
deuxieme incision - correspondant a la surface de 1'incision reliant les parois principales de 
ladite incision et situee au plus pres de la surface de roulement a l'6tat neuf - s'6tendant entre 
une profondeur minimale P2m et une profondeur maximale P2M, P2m etant inferieure a 

30 P2M, ces profondeurs etant mesurees par rapport a la surface de roulement a T6tat neuf, et en 
ceque 
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• a chaque premiere incision (55) est fonctionnellement associee au moins une deuxieme 
incision (56) de fa9on que, pour le motif de relief considere et dans la zone de contact du 
pneumatique avec le sol et quel que soit le niveau d'usure de la bande, la somme des 
longueurs des traces des premieres et deuxi&mes incisions sur la surface de roulement soit 
5 supfrieure a 75% de la longueur des traces des premieres incisions dans le contact Iorsque la 
bande de roulement est a l'etat neuf. 



2 - Bande de roulement selon la revendication 1 caract&isee en ce que la longueur L1M est au 
plus egale a 50% de la longueur Llm. 

10 

3 - Bande de roulement selon la revendication 1 ou la revendication 2 caracterisee en ce que les 
deuxiemes incisions (56) sont telles que les longueurs L2m des traces desdites incisions sur une 
surface sensiblement parall&le a la surface de roulement a Tetat neuf situ6e k la distance P2m de 
cette derniere sont inferieures aux longueurs des traces des memes incisions sur une surface 

1 5 situSe a la distance P2M. 

4 - Bande de roulement selon Tune quelconque des revendications 1 a 3 caracterisee en ce que les 
premieres incisions (55, 57) verifient la relation suivante : 

• PlM-Plm>E/5et, 
20 • 0,40 . E <: PIM+Plm £ 0,60 . E 

5- Bande de roulement selon la revendication 4 caracterisee en ce que les deuxiemes 
incisions (56) v&ifient la relation suivante : 



25 



P2M-P2m>E/5et, 

0,40 . E < P2M+P2m £ 0,60 . E 
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6 - Bande de roulement selon Tune des revendications 1 a 5 caracterisee en ce que les premieres 
et les deuxiemes incisions satisfont les relations suivantes : 

• Plm<P2m<PlM 

• Plm<P2M<PlM. 

5 

7 - Bande de roulement selon Tune des revendications 1 a 6 caract6ris£e en ce qu'au moins les 
deuxiemes incisions presentent des inclinaisons differentes de 90° avec la surface de roulement & 
l'etat neuf . 



10 8 - Bande de roulement selon rune des revendications 1 a 7 caracterisee en ce que les premieres 
et les deuxiemes incisions presentent des surfaces d'extremitS presentant ime pluralite 
d'ondulations s'etendant dans la direction de la longueur des traces desdites incisions sur la 
surface de roulement. 

15 9 - Bande de roulement selon Tune des revendications 1 a 8 caracterisee en ce que dans le contact, 
le nombre de deuxiemes incisions (56) ne debouchant pas sur la surface de roulement a l'etat neuf 
est sup£rieur au nombre de premieres incisions (55) d6bouchant sur la m6me surface. 

10 - Bande de roulement selon Tune des revendications 1 a 9 caracterisee en ce que les premieres 
20 incisions debouchent sur deux faces laterales des motifs de relief jusqu'a la profondeur 

minimale Plm. 

11 - Pneumatique equipe d'une bande de roulement selon i'une des revendications 1 a 10 destine & 
equiper un essieu d'im vehicule poids lourd. 
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